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บทคัดยอ 
กระบวนการตัดเจาะเซมิเพียชเปนกระบวนการขึ้นรูปโลหะแผนซึ่งเปนที่ยอมรับและนิยมใชในการผลิตช้ินงาน         
ไฟนแบลงกที่ตองการความเที่ยงตรงสูงและผิวรอยตัดเฉือนที่ไดมีความเรียบตรงปราศจากรอยแตกหักและช้ินงานที่ผาน
กระบวนการดังกลาวไมจําเปนตองนําไปผานกระบวนการใดๆอีก ทําใหสามารถลดคาใชจายและเวลาในการผลิตช้ินงานไดเปน
อยางดี  คุณภาพของช้ินงานท่ีไดจากกระบวนการตัดเจาะเซมิเพียชจะขึ้นอยูกับการกําหนดคาตัวแปรตางๆ วัสดุช้ินงานเหล็กกลา
ผสมตํ่าตามมาตรฐาน JIS.SPHC รูปรางช้ินงานเปนวงแหวน ความหนา 6 mm. ขนาดเสนผานศูนยกลาง 12 mm. ชองวางเครื่องมือ
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Abstract 
The Semi-piercing process is a sheet metal forming process and popular in fine blanking process with high precision 
requirement and smooth shear surface without crack. The Semi-pierce parts can be completed without the secondary operations, 
and then cost and time are reduced. Many parameter such as, Experiments including specimens were made of low carbon steel 
according to JIS.SPHC standard, ring shape, thickness of 6 mm., diameter of 12 mm., clearance 0.5 percent of specimen 
thickness, cutting edge-radius of punch and die was determined as 0.0, 1.0, and 2.0 mm. respectively. As the results, the smaller 
of punch-die cutting edges radius percent of smooth shear surface was lease than the larger of punch-die cutting edge radius. 
Meanwhile, as the larger of punch-die cutting edge radius was increase, results to increasing of the percent of width and depth of 
die roll. In addition, its effect to the amount of strain on shear zone, as the larger of strain, results to increased of the die-roll and 
decreasing of smooth shear surface.  
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คือสุเทพ  เยี่ยมชัยภูมิ และคณะ [1] ไดทําการศึกษาการไฟน     
แบลงกแบบไรแหวนจิกโดยเสนอแนะการลดการแตกหักใน
แนวแถบการเฉือนโดยทําขอบคมตัดพ้ันช เปนขอบเอียง   
Thipprakmas et. al. [2] ไดนําเสนอการใชระเบียบวิธีทางไฟ
ไนตเอลิเมนตชวยวิเควาะหปญหาการแตกหักในกระบวนการ




























3. วิธีการจําลอง และทดลอง 
3.1 วิธีการจําลอง 
งานวิจัยน้ีไดใชระเบียบวิธีไฟไนตเอลิเมนตในรูปแบบของ
โปรแกรม Deform 2D การจําลองต้ังอยูบนสมมุติฐานพันชและ
ดาย แบลงกโฮลเดอรและเคานเตอรพันช เปนวัสดุแข็งเกร็ง
แบบสมมาตรรอบแกนพฤติกรรมของวัสดุเปนแบบยืดหยุน-









โดยใชเทคนิค Least square method ชวยในการหาคําตอบ 
ขอมูลไดจากการทดสอบแรงดึง  แทนคาลงในสมการ Least 
square ที่ 1  2  3 และ 4 ตามลําดับ 
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 สมการ y = ax + b                              (4) 
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 C = 10b = 102.64836  = 455 
หรือ σ = 10b x εn 





รัศมีช้ินทดสอบ (a) และรัศมีภายในช้ินทดสอบ (r) ทําใหคา










รูปท่ี 2 การทดสอบหาคาสัมประสิทธิ์แรงเสียดทาน 
 




แตกหักวิกฤตของ Normalized Cockcroft & Latham ไดคา
เกณฑการแตกหัก C=1.94 
 
      ε
σ
σε dC LNormC ∫=
0
1
&                                                 (5)   
เมื่อ σ1 = ความเคนหลัก 
σ  = ความเคนประสิทธิผล 






ลําเอียงเน่ืองจากบุคคล โดยการสุมสิ่งตัวอยางมา 1 สิ่งตัวอยาง 
เพ่ือนํามาประกอบยืนยันผลการจําลองทางไฟไนตเอลิเมนต 





         
รูปท่ี 3 กลองไมโครสโคปสําหรับวัดขนาดรูปรางช้ินงาน       
 
โดยการวัดขนาดรูปรางที่เปนสวนรอยเวาและสวนรอยนูน




4. ผลลัพธจากการจําลอง และการทดลอง 
4.1 การเปรียบเทียบความเครียดของเน้ือวัสดุในระหวาง
ขั้นตอนการเซมิเพียชจากการจําลอง  
      จากรูปที่ 4 เปนการเปรียบเทียบความเครียดของเน้ือวัสดุที่
ตําแหนงพันชสโตรกตางๆจากการจําลอง ในรูปที่ 4(a) แสดง
ความเครียดของเน้ือวัสดุในการเซมิเพียชดวยขอบคมตัดพันช
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4(a-2) พันชสโตรก 6.0 mm. การกระจายตัวของความเครียดมี
แนวโนมลดลงแตที่ผิวสัมผัสดานขางของขอบคมตัดพันชและ
ดายมีคามากขึ้นขอบคมตัดพันชรัศมี 1.0 mm.ในรูปที่ 4(b) 
ลักษณะการกระจายตัวของความเครียดในแนวแถบการเฉือนจะ
มีการเปล่ียนแปลงท่ีมีแนวโนมที่มีคานอยแตจะแผขยาย
ออกเปนบริเวณที่กวางตลอดแนวแถบการตัดเฉือนในรูปที่ 4 (b-1) 
 
   










แนวโนมลดลง  แสดงว าการยืด ตัวในชวงสุดท ายของ
กระบวนการเซมิเพียชมีการยืดตัวนอย ขอบคมตัดพันชรัศมีเปน 





รูปที่ 4(c-2) ระยะการเคล่ือนที่  2.0 mm. การกระจายตัวของ
ความเครียดในบริเวณแถบการเฉือนตัวยังคงมีบริเวณที่กวาง
ตามลําดับแตคาของความเครียดมีคาไมมากเมื่อ เปรียบเทียบกับ









ดังแสดงในรูปที่ 5(a-1) พันชสโตรกมายังตําแหนงความลึก 4.0 
mm. การกระจายตัวของความเคนในแนวแถบการเฉือนจะกอ
เริ่มกอตัวทําใหเปนความเคนดึงดังแสดงในรูปที่ 5(a-2)      
พันชสโตรก 6.0 mm. การกระจายตัวของความเคนในแนวแถบ
การเฉือนจะมีคาความเคนดึงเพ่ิมมากขึ้นเน่ืองจากผลของ
ความเครยีดมากขึ้นดังแสดงในรูปที่ 5(c-3) 
      ขอบคมตัดพันชรัศมี 1.0 mm. ดังแสดงในรูปที่ 5 (b-1) การ
กระจายตัวของความเคนภายในเน้ือวัสดุเปนความเคนอัดตลอด
แนวของแถบการเฉือน ตําแหนงพันชสโตรก 4.0 mm. คาความ
เคนอัดเริ่มลดลงและการกระจายตัวของความเคนดึงขยายตัว
มากขึ้น ทําใหความเครียดมาก ในรูปที่ 5(b-2) พันชสโตรก    
 
Punch cutting 
edge  Radius  
R = 0.0 mm. 
Punch cutting 
edge  Radius  
R = 1.0 mm. 
Punch cutting 
edge  Radius       
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ดึงมากตามในรูปที่ 5 (b-3) ขอบคมตัดพันชรัศมี 2.0 mm. ในรูป
ที่ 5(c-1) การกระจายตัวของความเคนอัดภายในเน้ือวัสดุจะมีคา
มากที่สุดของกรณีศึกษา ความเคนอัดในแนวแถบการเฉือนมาก
ขึ้นตาม พันชสโตรก 4.0 mm. การกระจายตัวของความเคนจะ
แคบลงและคาความเคนอัดจะลดลงตามการเคล่ือนที่ของพันช





-500     -417       -333      -250       -167        -83.3      0.00       83.3        167        250        333         417        500 








4.3 เปรียบเทียบผิวงานตัดท่ีไดจากขั้นตอนการเซมิเพียช  
จากรูปที่ 6 แสดงการเปรียบเทียบผิวงานตัดที่ไดจาก
กระบวน การเซมิเพียชดวยขอบคมตัดพันชรัศมี ในรูปที่ 6(a) 
เปนกรณีการเซมิเพียชดวยขอบคมตัดพันชรัศมี 0.0 mm. ในรูป
ที่ 6(b) 1.0 mm. และในรูปที่6(c) 2.0 mm. ตามลําดับ ผลของ
สามกรณีมีความแตกตางกันดังน้ี การเซมิเพียชดวยขอบคมตัด
พันชรัศมี 0.0 mm.  พิจารณาดานรอยเวาของช้ินงาน ความกวาง
สวนโคงมน 1.229 mm. ความลึกสวนโคงมน 0.376 mm. สวน
เรียบตรง 6.00 mm. พิจารณาดานรอยนูนของช้ินงาน ความกวาง
สวนโคง2.455 mm. ความลึกสวนโคงมน 0.713 mm. สวนเรียบ
ตรง 6.00 mm. ในรูปที่ 6(a) 
ขอบคมตัดพันชรัศมี 1.0 mm. จากผลการจําลองในรูปที่6 (b)  
พิจารณาดานรอยเวาของช้ินงาน ความกวางสวนโคงมน 1.193 
mm. ความลึกสวนโคงมน 0.352 mm. สวนเรียบตรง 6.00 mm. 
พิจารณาดานรอยนูนของช้ินงาน ความกวางสวนโคงมน 2.546 
mm. ความลึกสวนโคงมน 0.811 mm. สวนเรียบตรง 6.00 mm. 
ขอบคมตัดพันชรัศมี 2.0 mm. จากผลการจําลองในรูปที่ 6 (c) 
พิจารณาดานรอยเวาของช้ินงาน ความกวางสวนโคงมน 1.196 
mm. ความลึกสวนโคงมน 0.437 mm. สวนเรียบตรง 6.00 mm. 
พิจารณาดานรอยนูนของช้ินงาน ความกวางสวนโคงมน 2.855 




a                      b                                  c 
 
รูปท่ี 6 การเปรียบเทียบผิวงานตัดที่ไดจากการเซมิเพียช 
 
Punch cutting 
edge  Radius    
R = 0.0 mm. 
Punch cutting 
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ภายในเน้ือวัสดุภายหลังการเปล่ียนรูปถาวรในกระบวนการ    
เซมิเพียช สรุปไดดังน้ีคือ 





      2. ที่ พั น ช ส โ ต ร ก  4 . 0  mm. ตํ า แ หน ง ร ะ ย ะ ก ด ลึ ก                 
60 เปอรเซ็นตของความหนาวัสดุ การกระจายตัวของ
ความเครียดในแนวแถบการเฉือนยิ่งมีความชัดเจนมากขึ้น 
      3. ที่ พั น ช ส โ ต ร ก  6. 0  mm. ตํ า แ หน ง ร ะ ย ะ ก ด ลึ ก                 
90 เปอรเซ็นตของความหนาวัสดุ การกระจายตัวของ
ความเครียดในแนวแถบการเฉือนมีแนวโนมและทิศทางของ
ความเครียดเปนไปในทิศทางเดียวกัน ดังแสดงในรูปที่ 7 
 
 





























รูปท่ี 7 เปรียบเทยีบผลการจําลองไฟไนตเอลิเมนตและผลการทดลอง 









กวางดายโรล ความลึกดายโรล ความราบเรียบผิวรอยตัด  รัศมี
ขอบคมตัดพันชและดายที่มีขนาดเล็กทําใหขนาดเปอรเซ็นต
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